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Allmant

Uddeholm Mirrax 40 ar ett omsmalt korro-
sionsbestindigt stal som levereras seghardat
till 40 HRC.

Uddeholm Mirrax 40 tillverkas enligt
elektroslaggomsmaltningsmetoden (ESR) —
ett extra steg i staltillverkningen som ger
ett mycket rent stal med lag svavelhalt (max.
0,003 %) och lag andel ickemetalliska inneslut-
ningar. Detta innebér att Uddeholm Mirrax 40
kan poleras till en mycket hog ytfinish.

Uddeholm Mirrax 40 har féljande egenskaper:
 utomordentlig bearbetbarhet

* utmarkt polerbarhet

* utmarkt duktilitet och hallfasthet

* jamn hardhet dven i stérre dimensioner

* hog motstandskraft mot intryckningar

* utmarkt korrosionsbestindighet

Allt detta sammantaget ger ett stal med
utomordentligt stor produktionskapacitet.

Det praktiska virdet av god korrosions-
bestindighet kan sammanfattas som féljer:

* Lagre underhallskostnader
Formrummens ytor bibehaller sin ursprung-
liga ytfinish under lang tid. Verktyg som
fovaras eller anviands under fuktiga forhallan-
den behover inte skyddas speciellt.

* Lagre produktionskostnader
Da det dr mindre risk for rostangrepp i
kylkanalerna (till skillnad fran vad som &r
fallet med konventionella formstal) forblir
virmedvergangsegenskaperna och diarmed
kylningseffekten oférandrad under verktygets
hela livslangd, vilket garanterar jamna cykel-
tider.

Fordelen med seghirdat tillstand kan samman-

fattas enligt foljande:

* ingen risk for sprickor eller dimensions-
forandringar i samband med hirdning

* inga kostnader for hardning

* tidsbesparande, t.ex. inga vantetider for
viarmebehandling

* lagre verktygskostnad (t.ex. ingen form-
forandring som behover korrigeras)

* modifieringar dr enkla att utfora

Dessutom leder kombinationen hég hardhet
och hog hillfasthet till ett verktyg med bra
motstadnd mot intryckningar, vilket minskar
risken for oviantade haverier och ger lingre
verktygslivslangd.

Rike- C| S |[Mn|Cr|{Mo|Ni|V |N
analys% 0,21/ 0,9 |045|13,5/ 02| 0,6 |0,25| +
Standard-

specifikation | AISI 420 modifierad

Leverans-

tillstand Seghirdat till 360400 HB

Fargkod Orange/gron

Anvandningsomraden

* Formar for korrosiva och icke-korrosiva
plaster

* Plastformsprutning av produkter med hég
ytfinish

* Formblasning av korrosiva plaster eller
transparenta produkter med hog ytfinish

* Matriser for plastextrusion

* Konstruktionsdetaljer

Egenskaper

Fysikaliska data

Hardat och anlépt till 360 HB. Varden vid
rumstemperatur respektive férhojd tempera-
tur.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet

kg/m? 7 700 - -
Elasticitetsmodul

MPa 215000 | 210000 195 000

Varmeutvidgnings-
koefficient

per °C fran 20°C - 10,6 x 10 | 11,4x 10°¢

Varmekonduktivitet
W/m °C - 20 21

Specifikt virme
J/kg °C 460 -




Mekaniska data

DRAGHALLFASTHET

Alla prover har tagits fran en stang med
dimensionerna 508 x 306 mm (20" x 12"),
hardhet 360 HB.

Provningstemperatur 20°C 200°C
Brottgrans, Ry

MPa 1150 1060
Resttdjningsgrans, Rp0,2

MPa 1020 930
Kontraktion, Z

% 35 38
Forlangning, A5

% 13 11

TRYCKHALLFASTHET

Tryckhallfasthet vid rumstemperatur
Rc0,2, N/mm? 1100

Korrosionsbestandighet

Verktyg som tillverkats i Uddeholm Mirrax 40
har ett bra korrosionsmotstiand i fuktiga
arbets- och forvaringsmiljoer samt vid form-
gjutning av korrosiva plaster under normala
produktionsférhallanden.

Varmebehandling

Uddeholm Mirrax 40 4r avsett att anvandas i
levereranstillstind, dvs. hdrdat och anl6pt till
360—400 HB.

For virmebehandling av stalet till hogre
hardhet ska instruktionerna nedan foljas.

Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvarm till 780°C. Lat

svalna 10°C per timme till 600°C, darefter fritt
i luft.

Avspanningsglodgning
Efter grovbearbetning ska verktyget genom-

varmas till max. 550°C, halltid 2 timmar,
darefter svalning fritt i luft.

Hardning

Obs! Vi rekommenderar att utféra mjukglédg-
ning fore hardning.
Forvdrmningstemperatur: 500-600°C
Austenitiseringstemperatur: 1000-1025°C men
normalt 1020°C.

Stalet ska genomvarmas till austenitiserings-
temperaturen och hallas vid denna temperatur
i 30 minuter.

Skydda verktyget mot avkolning och oxidation
under hdrdningen.

Slackningsmedel

* Vakuumugn med tillrdckligt 6vertryck
* Hoghastighetsgas/cirkulerande luft

For att fa basta mojliga mekaniska egenskaper
skall kylningshastigheten vara sa hog som
mojligt. Hansyn maste dock tas till sprickrisken
och risken for oacceptabelt stora formfor-
andringar. Anlop verktyget sa snart tempera-
turen gatt ned till 50-70°C.

Anl6pning
Vilj med hjilp av nedanstdende diagram den
anlépningstemperatur som motsvarar den
onskade hardheten. Anlop tva ganger med
mellanliggande svalning till rumstemperatur.
Lagsta rekommenderade anl6pningstempera-
tur ar 250°C.
Halltid for den aktuella temperaturen skall
vara minst 2 timmar.

ANLOPNINGSDIAGRAM

Anl6pningskurvan dr ungefarlig.
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Anl6pningstemperatur

Anlopningskurvorna éar framtagna efter vairmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och varmebehandlings-
parametrar kan hardheten bli lagre.



UDDEHOLM MIRRAX 40

Skardata-

rekommendationer

Nedanstaende skirdata ir att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till radande
lokala forutsattningar. Ytterligare information
finns att fa i Uddeholms tekniska rapport
’Skirdatarekommendationer”.

Rekommendationerna, i foljande tabeller, gdller for
Uddeholm Mirrax 40 med hédrdhet ~ 380 HB.

Svarvning

130-180

0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
2-4 0.5-2 0.5-3
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet
Borrning
SNABBSTALSBORR

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

120-150

0,2-0,4 0,1-0,2
2-5 -2
P20-P40 P10-P20
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall

eller cermet

PINNFRASNING

60-100

80-120 20-25Y

0,03-0,20% 0,08-0,20 | 0,05-0,35%

- P15-P40 -

" Fér belagd snabbstalsfris v. = 25-30 m/minut
2 Beroende pa radiellt skirdjup och frisdiameter

Slipning

Nedan ges en allmin slipskiverekommendation.
For mer detaljerad information hénvisas till
Uddeholms broschyr "Slipning av verktygsstal”.

-5 10-12% 0,05-0,15
5-10 10-12%* 0,15-0,20
10-15 10-12* 0,20-0,25
15-20 10-12%* 0,25-0,30

* Fér belagd snabbstélsborr v, = 16—18 m/minut

Planslipning rak skiva A 46 HV
Planslipning segment A 36 GV
Rundslipning A 60 KV
Innerslipning A 60V
Profilslipning A 120 )V

HARDMETALLBORR

100-120

80-100

70-80

0,05-0,25%

0,10-0,25%

0,15-0,25

" Borr med utbytbara eller |6dda hardmetallskir
2 Matningshastighet fér borrdiameter 2040 mm
* Matningshastighet fér borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm




Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hénsyn tas till férhojd
arbetstemperatur, fogberedning, elektrodval
och stranguppbyggnad.

For bdsta resultat efter fotoetsning och
polering anvand ett tillsatsmaterial med en
sammansattning s lika grundmaterialet som

mojligt.
Svetsmetod TIG
Arbetstemperatur 200-250°C

Tillsatsmaterial MIRRAX TIG-WELD

Hardhet efter svetsning 54-56 HRC

Virmebehandling*
efter svetsning

Anlép vid 560°C, 2 h. Hardhet
efter anlépning 38—42 HRC

* Rekommenderas for att minska risken fér sprickor och for
att na en jamn hardhetsprofil

Mindre reparationer kan utféras i rums-
temperatur.

LASERSVETSNING
For lasersvetsning finns Uddeholm Stavax
lasertrad. Se databladet “Uddeholm Laser
Welding Rods”.

Ytterligare information finns i var broschyr
”Svetsning av verktygsstal” eller kontakta
narmaste Uddeholmskontor.

Polering

Uddeholm Mirrax 40 har mycket god poler-
barhet i hardat och anlopt tillstand.

En nagot annorlunda teknik, jimfért med
Uddeholms 6vriga formstal, bor tillimpas.
Huvudprincipen dr att anvdnda titare steg
under finslipnings-/polerstadiet och att inte
borja polera pa en alltfor grovslipad yta. Det ar
ocksa viktigt att avbryta poleringen omedel-
bart sa snart den sista repan fran foregiende
slip/poleringssteg avlagsnats.

Mer detaljerade instruktioner om polertek-
niken kan erhdllas i broschyren "Polering av
formstal”.

Fotoetsning

Uddeholm Mirrax 40 har lag halt av slagg-
inneslutningar och en homogen mikrostruktur.
Den héga renheten gor stalet darfor lampligt
for fotoetsning. Den goda korrosionsbestan-
digheten medfor dock att en specialprocess
maste anvandas.

Narmare information lamnas i var broschyr
om ”"Fotoetsning av verktygstal”.

EDM — gnistbearbetning

Om gnistbearbetning behover utforas i
leveranstillstand bor en anlopning goras efter
gnistbearbetningen vid en temperatur som
ligger pa ca 550°C.

Om stalet har omhardats ska en extra
anl6épning ske vid en temperatur 25°C ldgre dn
den senaste anldpningstemperaturen. Det
basta dr dock att ta bort det paverkade skiktet
helt och héllet genom polering eller putsning.

Mer information finns i Uddeholms broschyr
”Gnistbearbetning av verktygsstal”.

Ytterligare information

Kontakta Ert lokala Uddeholmskontor for
ytterligare information om urval, virme-
behandling och applikationer f6r Uddeholms
verktygsstal, inklusive broschyren “Material for
formverktyg”.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nérvaro innebér att du alltid kan
vara saker pa att fa samma hoga kvalitet var du an
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB, som ar Uddeholms var exklusiva siljkanal.
Tillsammans befaster vi stdllningen som virldsledande

leverantor av verktygsstal.
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ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverant6r och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att standigt bidra till battre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter @r vi vl rustade att |6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malsattningen ar lika tydlig som

alltid — att vara bista affirspartner och forstahandsleverantor.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebér att du alltid kan vara siker pa att fa
samma héga kvalitet var du dn befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som ar Uddeholms exklusiva siljkanal.
Tillsammans beféster vi stdllningen som virldsledande leverantér av
verktygsstal. Var globala niarvaro gor det enkelt att vara kund hos oss, och
det finns alltid en Uddeholm- eller ASSAB-representant nidra till hands for
radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga
samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss dr fortroende

nagot man lever upp till — varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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